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Menetelma paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen 
telan telapaadyn valmistamiseksi ja tela, etenkin kuumennettava tela 
Forfarande for tillverkning av en valsgavel av en vals for pappers- 
eller kartongmaskin eller efterbehandlingsmaskin och en vals, i synnerhet 
5 en upphettbar vals 

Keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdanto-osassa maaritelty menetel- 
ma paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen telan telapaadyn valmistami- 
10 seksi, joka telapaaty kasittaa paatylaipan ja akselitapin muodostavan kokonaisuuden 
seka telapaadyn materiaalin sisalla olevan kanaviston. 

Keksinnon erityisena kohteena on menetelma kuumennettavan telan telapaadyn 
valmistamiseksi, joka telapaaty kasittaa paatylaipan ja akselitapin muodostavan ko- 
15 konaisuuden seka telapaadyn materiaalin sisalla olevan kanaviston, jonka kautta 
valmiissa telapaadyssa telan kuumennukseen tarkoitettu lammonsiirtovaliaine on 
jarjestetty kiertamaan telan ulkopuolelta akselitapin ja telapaadyn kautta telavaipan 
porauksiin ja takaisin. 

20 Keksinnon kohteena on myos paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen 
kuumennettava tela, joka kasittaa telavaipan ja aksiaalisuunnassa telavaipan paihin 
kiinnitetyt paatylaipan j a akselitapin kasittavat telapaadyt, jolloin telavaippa on va- 
rustettu aksiaalisuuntaisin kanavin lammonsiirtovaliaineen virtausta varten ja aina- 
kin toinen telapaaty on varustettu aksiaalisuuntaisella keskikanavalla lammonsiirto- 

25 valiaineen johtamiseksi telaan ja siita ulos seka keskikanavan ja telavaipan aksiaa- 
lisuuntaiset kanavat yhdistavilla yhdyskanavilla. 

Paperi- j a kartonkikoneissa ja paperin/kartongin jalkikasittelykoneissa, kuten kalan- 
tereissa, superkalantereissa ja vastaavissa kaytetaan tunnetusti kuumennettavia teloja 
30 eli ns. termoteloja. Naiden telojen kuumennus hoidetaan yleisesti siten, etta telapaa- 
dyn kautta johdetaan telaan kuumennusvaliainetta, esim. vetta, hoyrya tai kuumen- 
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nusoljya, jonka avulla telavaippa kuumennetaan haluttuun lampotilaan. Yleisimmin 
telavaippaan on muodostettu paaasiassa aksiaalisuuntaiset poraukset, joissa kuu- 
mennusvaliaine on pantu kiertamaan. Nykyisin termotelojen telapaadyt valmistetaan 
nuorrutusteraksisista taeaihioista koneistamalla. Vaatimukset materiaalille ovat ko- 
5 vat, silla telapaaty, joka kasittaa paatylaipan ja akselitapin, on hyvin raskaasti kuor- 
mitettu varsinkin telanvaihtotilanteessa. Telapaaty on konstruktioltaan lisaksi mo- 
nimutkainen ja kallis toteuttaa, silla se sisaltaa suuren maaran pohjareikaporauksia 
eri suunnissa. Kaikki kanavat on toteutettu pohjareikaporauksina tai vastaavasti la- 
piporauksina, jotka on tulpattu. Telalaakerin lampokuorman vahentamiseksi akseli- 
10 tapin sisalla kaytetaan erityista tyhjioeristeholkkia, jonka valmistaminen myos aihe- 
uttaa lisakustannuksia. Myos useiden muiden kuin pelkastaan kuumennettavien te- 
lojen telapaadyissa tarvitaan kanavistoja eri tarkoituksia varten, jolloin etenkin nai- 
den kanavistojen valmistukseen liittyvat ongelmat ovat samankaltaisia kuin kuu- 
mennettavien telojen yhteydessa. 

15 

Tekniikan tason osalta viitataan edelleen julkaisuihin DE 4036121 Al ja DE 
4404922 CI, jotka myos varsin selvasti esittavat sen, millainen maara porauksia 
telapaatyyn tulee muodostaa sen saamiseksi toimivaksi. DE-julkaisussa 4404922 
nama poraukset on muodostettu lisaksi edella mainittuina pohjareikaporauksina, 
20 joiden tekeminen vaatii erityista tarkkuutta. Toinen epakohta pohjareikaporatussa 
kanavistossa on siihen syntyvat teravat kulmat, jotka valiainevirtauksen kannalta 
eivat ole optimaalisia, mutta joilta porattaessa ei mitenkaan voi valttya. 

Nyt esilla olevan keksinnon paamaarana on saada aikaan uudenlainen menetelma 
25 paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen kuumennettavan telan telapaadyn 
valmistamiseksi , joka menetelma on tunnetun tekniikan menetelmia yksinkertai- 
sempi ja jolla menetelmalla valtytaan suurta tarkkuutta vaativien porausten tekemi- 
selta telapaatyyn ja muista naiden porausten tekemiseen liittyvilta haittapuolilta. 
Edelleen on keksinnon eraana paamaarana se, etta uuden menetelman mukaisesti 
30 valmistettu telapaaty on lujuusominaisuuksiltaan tekniikan tason menetelmien mu- 
kaisesti valmistettuja telapaatyja parempi ja siten paremmin suuria kuormituksia 
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kestava. Naihin ja selityksesta jaljempana esille kayviin paamaariin paasemiseksi 
esilla olevalle keksinnolle on paaasiassa tunnusomaista, etta telapaaty valmistetaan 
pulverimetallurgisesti muotissa siten, etta ainakin telapaadyn paatylaippaan tuleva 
kanavisto muodostetaan telapaadyn pulverimetallurgisen valmistusvaiheen yhtey- 
5 dessa. Edullisesti myos akselitappiin tuleva kanava muodostetaan samassa valmis- 
tusvaiheessa. Valmistusmenetelmana kaytetaan etenkin kuumaisostaattista puris- 
tusmenetelmaa. 

Telapaadyn valmistusmenetelmassa ensin valmistetaan telapaatyyn tuleva kanavisto 
10 valmiiksi rakennelmaksi putkista hitsaamalla, sijoitetaan nain valmistettu putkisto 
muottiin, taytetaan muotti metallipulverilla ja suoritetaan valmistus kuumaisostaatti- 
sessa puristuksessa. 

Menetelmassa edelleen kanavistoa valmistettaessa muodostetaan akselitapin sisaan 
15 jaavien putkien paalle kapseloitu ontelo/kapseloidut ontelot kyseisten putkien paalle 
sovitetun suljetun holkin avulla tai vastaavalla tavalla. Ontelo/ontelot jatetaan edul- 
lisesti tyhjiksi tai niihin imetaan tyhjio. 

Menetelman mukaisesti putkisto edullisesti pinnoitetaan ulkopuolisesti lampoa 
20 eristavalla pinnoitekerroksella ennen putkiston muottiin sovittamista. Pinnoitus suo- 
ritetaan sopivimmin liekkiruiskutuksella tai plasmaruiskutuksella ja pinnoitemateri- 
aalina kaytetaan zirkoniumoksidia tai vastaavaa materiaalia. 

Valmistusmenetelmassa pulverimetallimateriaalina kaytetaan runsasseostettua mate- 
25 riaalia, edullisesti kaasuatomisoitua keskihiilista nuorrutusteraspulveria. 

Menetelman mukaisesti telapaadyn akselitapissa kaytetaan edullisesti laakerin alle 
tulevalla alueella halutulla syvyydella terasta huonommin lampoa johtavaa pulveri- 
materiaalia, kuten metallimatriisikomposiittia. 

30 

Menetelmassa kanaviston muodostava putkisto valmistetaan edullisesti saumatto- 
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masta putkesta tai ainesputkesta, materiaaliltaan etenkin austeniittista ruostumatonta 
terasta olevasta putkesta. 

Kun telapaadyn aihio on pulverimetallurgisesti valmistettu, muotti puretaan, riko- 
5 taan tai koneistetaan pois ja aihio koneistetaan haluttuun muotoon ja mittoihin. 

Keksinnon mukaiselle kuumennettavalle telalle on paaasiassa tunnusomaista, etta 
telapaaty on valmistettu pulverimetallurgisella menetelmalla ja etta ainakin siina 
olevat, aksiaalisuuntaisen keskikanavan ja telavaipan aksiaalisuuntaiset kanavat 
10 yhdistavat yhdyskanavat on muodostettu telapaadyn valmistuksen yhteydessa. 

Edullisimmin myos telapaadyn keskikanava on muodostettu telapaadyn valmistuk- 
sen yhteydessa. 

15 Telapaadyssa oleva kanavisto on ennalta valmistettu valmiiksi rakennelmaksi put- 
kista hitsaamalla, joka telapaadyn valmistuksen yhteydessa on jatetty telapaadyn 
materiaalin sisaan. 

Keksinnon mukaisessa telassa telapaadyn yhdyskanavat kasittavat edullisesti radiaa- 
20 lisen osuuden ja aksiaalisen osuuden. Radiaalisen ja aksiaalisen osuuden valissa on 
edullisesti niita yhdistava kaareva osuus. 

Telapaadyssa yhdyskanavien aksiaaliset osuudet, jotka liittyvat telavaipan aksiaa- 
lisuuntaisiin kanaviin, tulevat edullisimmin telapaadyn paatylaipasta kohtisuoraan 
25 ulos. 

Yhdyskanavat on telapaadyssa edullisesti johdettu erillisina akselitapissa olevaan 
aksiaalisuuntaiseen keskikanavaan. 

30 Keksinnolla saavutetaan tekniikan tason menetelmiin ja nailla menetelmilla valmis- 
tettuihin telapaatyihin nahden useita merkittavia etuja, joista seuraavassa lyhyesti. 
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Koska telapaaty valmistetaan keksinnon mukaisesti pulverimetallurgisesti, saadaan 
menetelmalla aikaan erittain homogeenista materiaalia, jolle on mahdollista saada 
hyvat, isotrooppiset lujuusominaisuudet. Kaikki tai ainakin lahes kaikki lammon- 
siirtovaliainetta varten tarvittavat kanavat saadaan tehtya aihioon valmiiksi putkit- 
5 tamalla ja kapseloimalla, jolloin valtytaan hankalien porausten tekemiselta ja kana- 
vien muoto ja sijainti voidaan optimoida virtauksen ja lammonsiirron kannalta. Si- 
sapuoliset koneistukset voidaan minimoida tai jopa jattaa kokonaan pois, koska put- 
kia voidaan sellaisenaan kayttaa kanavina. Akselitappeihin normaalisti jarjestettavat 
tyhjioeristysholkit voidaan keksinnon mukaisessa menetelmassa korvata akselitapin 

10 sisaan kapseloidulla tai kapseloiduilla onteloilla, jotka joko jatetaan tyhjiksi tai joi- 
hin imetaan tyhjio jalkeenpain. Ennen lopullista kapselointia voidaan sisaputkiston 
ulkopinnat paallystaa esim. plasma- tai liekkiruiskuttamalla lampoa eristavalla ker- 
roksella, joka entisestaan vahentaa laakerien lampokuormaa. Laakerien lampokuor- 
maa voidaan edelleen pienentaa tekemalla valittomasti laakerin alia oleva akselin 

15 materiaali tietylta syvyydelta normaalia terasta huonommin lampoa johtavasta pul- 
verimateriaalista, esim. metallimatriisikomposiitista. Keksinnon muut ominaisuudet 
ja yksityiskohdat kayvat ilmi jaljempana seuraavasta keksinnon yksityiskohtaisesta 
selostuksesta, johon keksintoa ei kuitenkaan ole ahtaasti rajattu. 

20 Seuraavassa keksintoa selitetaan taysin esimerkinomaisesti viittaamalla oheisiin 
piirustuksen kuvioihin, joissa 

Kuvio 1 esittaa kaaviomaisesti osittaisena leikkauskuvana telapaadyn kanaviston 
muodostavaa putkistoa. 

25 

Kuvio 2 esittaa kaaviomaisesti telapaadyn valmistusvaihetta muotissa kanaviston 
muodostavan putkiston ollessa sijoitettuna muotin sisaan. 

Kuvio 3 esittaa aksonometrisesti ja osittain leikattuna kuvana keksinnon mukaisella 
30 menetelmalla valmistettua, ulkopinnoiltaan viela koneistamatonta telapaatya. 
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Kuviossa 4 on kaaviomaisena leikkauskuvana esitetty keksinnon mukaisesti val- 
mistettu telapaaty liitettyna kuumennettavan telan telavaippaan. 

Keksinnon mukaisessa paatylaipan ja akselitapin kasittavan telapaadyn valmistus- 
5 menetelmassa tehdaan ensin telapaatyyn tuleva kanavisto valmiiksi. Kanaviston 
muodostavaa putkistoa on havainnollistettu kuviossa 1 ja siina esitetty putkisto 10 
kasittaa telapaadyn akselitappiin tulevan aksiaalisen keskikanavan 10a, joka kasittaa 
aksiaaliset ja sisakkain jarjestetyt lammonsiirtovaliaineen syotto- j a poistoputket 11, 
12. Putkistoon 10 kuuluu edelleen naihin syotto- ja poistoputkiin 11,12 yhdistetyt ja 

10 paatylaipan sisaan jaavat, yhdyskanavat 10b kasittavat putket 13, 14, jotka valmiin 
telapaadyn ollessa kiinnitettyna telavaippaan ovat yhteydessa telavaipassa oleviin 
aksiaalisiin porauksiin tai vastaaviin kanaviin. Yhdyskanavat 10b eli putket 13, 14 
kasittavat radiaaliset osuudet 13a, 14a, jotka liittyvat keskikanavan 10a syotto- ja 
poistoputkiin 11, 12, seka aksiaaliset osuudet 13b, 14b, jotka valmiissa telapaadyssa 

15 tulevat kohtisuorassa ulos paatylaipasta ja ovat yhteydessa telavaipan aksiaalisiin 
kanaviin. Yhdyskanavien radiaalisia osuuksia 13a, 14a ja aksiaalisia osuuksia 13b, 
14b yhdistaa toisiinsa kaarevat osuudet 13c, 14c, joilla saadaan aikaan hyvat vir- 
tausominaisuudet valiaineelle, koska virtaustiella ei ole teravia kulmia ja mutkia, 
vaan virtaustie on j ouheva. 

20 

Putkisto 10 kootaan putkista, edullisesti saumattomasta putkesta tai ainesputkesta 
hitsaamalla, materiaalin ollessa edullisiramin austeniittista ruostumatonta terasta, 
esim. AISI 304L (UNS S30403, DIN 1.4306). Edullisena seostuksena kanaviston 
putkissa voidaan kayttaa seostusta, jossa seostussuhteet ovat luokkaa (paino-%): C 

25 max 0,03, Cr 18-20, Mn max 2, Ni 8-12, P max 0,045, S max 0,03, Si max 1. Put- 
kistoon 10 on keskikanavan 10a aksiaalisten putkien 11, 12 paalle edullisesti sa- 
masta materiaalista putkiston kanssa sovitettu holkki 15, joka on paistaan suljettu 
siten, etta valmiin telapaadyn akselitappiin jaa lammonsiirtovaliaineen kanavien 
paalle kyseisen holkin 15 rajaama ontelo. Kyseinen ontelo voidaan jattaa tyhjaksi tai 

30 siihen voidaan imea tyhjio. Ontelo toimii akselitapissa lammoneristeena vahentaen 
akselitapille asennettavan laakerin lampokuormaa. Kun kuvion 1 mukainen putkisto 
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10 on saatu tehtya, se voidaan edullisesti pinnoittaa lampoa eristavalla kerroksella, 
joka tulee edelleen vahentamaan laakeriin kohdistuvaa larnpokuormaa. Pinnoitus on 
edullista suorittaa esim. liekkiruiskuttamalla tai plasmaruiskuttamalla ja sopivana 
pinnoitemateriaalina voidaan kayttaa zirkoniumoksidia (Z1O2). 

5 

Kun kanaviston muodostava putkisto 10 on edella kuvatulla tavalla saatu valmiik- 
si, se sijoitetaan kuvion 2 esittamalla tavalla muottiin 20, joka taytetaan metalli- 
pulverilla 1 . Metallipulveri 1 on sulasta metallista kaasuatomisoinnilla valmistet- 
tua metallia, joka on pallomaisessa pulverimuodossa. Metallipulverin partikkeli- 

10 koko on luokkaa 0,1-0,5 mm. Metallipulveri voi olla runsaammin seostettua kuin 
perinteisin menetelmin valmistetut metalliseokset ja edullisesti voidaan kayttaa 
esim. kaasuatomisoitua keskihiilista nuorrutusteraspulveria 4140 (UNS H41400, 
DIN 1.7225) seostuksella (paino-%): C 0,37-0,44, Cr 0,98, Fe 97, Mn 0,88, Mo 
0,2, P max 0,035, S max 0,04, Si 0,23. Edullisena menetelmana kaytettavassa 

15 kuumaisostaattisessa puristuksessa (HIP) metallikappale saa lopullisen muotonsa 
ja tiheytensa korkean paineen (esim. 100... 150 MPa) ja lampotilan (yleensa n. 70 
% materiaalin sulamislampotilasta) ansiosta. Metalli ei kuitenkaan ole valmistuk- 
sen yhteydessa sulassa tilassa, minka takia valmistettavalle kappaleelle saavutetta- 
vat ominaisuudet ovat paremmat ja materiaali on homogeenisempaa kuin sulame- 

20 netelmissa valmistetuissa kappaleissa. Mikali valmiissa telapaadyssa halutaan 
edelleen pienentaa laakerin larnpokuormaa, voidaan valmistusvaiheessa telapaa- 
tyyn kuuluva eikselitappi tehda materiaaliltaan valittomasti laakerin alle tulevalta 
osalta tietylta syvyydelta normaalia terasta huonommin lampoa johtavasta pulve- 
rimateriaalista, esim. metallimatriisikomposiitista. 

25 

Kuviossa 2 on muotti 20 esitetty suhteellisen paksua materiaalia olevana, mutta 
yleensa HEP-menetelmassa muottina kaytetaan terasohutlevysta valmistettua 
muottia. Kun kappale on saatu tehtya muotissa valmiiksi, muotti rikotaan tai ko- 
neistetaan pois, minka jalkeen aihio koneistetaan haluttuun muotoon ja mittoihin. 
30 Kanaviston muodostava putkisto jaa taten valmiissa telapaadyssa materiaalin si- 
saan. 
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Kuviossa 3 on esitetty aksonometrisena ja osittain leikattuna kuvana keksinnon 
mukaisella menetelmalla valmistettu, ulkopinnoiltaan viela koneistamaton tela- 
paaty 30, joka kasittaa paatylaipan 31, akselitapin 32 ja telapaadyn sisalla olevan 
5 kanaviston 10 lammdnsiirtovaliainetta varten. 

Kuviossa 4 on lopuksi kaaviomaisena leikkauskuvana esitetty keksinnon mukaisesti 
valmistettu telapaaty 30 liitettyna kuumennettavan telan telavaippaan 40. Tama ku- 
vio on tarkoitettu erityisesti havainnollistamaan jo kertaalleen edella selostettua ja 

10 taman johdosta on kuvio pyritty esittamaan selvyyden vuoksi yksinkertaisena. En- 
sinnakin kuviossa 4 on esitetty, etta telavaippa 40 kasittaa siihen muodostetut aksi- 
aaliset kanavat 4L Telapaaty 30 kasittaa telavaippaan 40 kiinnitettavan paatylaipan 
31 seka akselitapin 32 telan laakerointia varten. Paatylaippa 31 ja akselitappi 32 ovat 
yhta ja samaa kappaletta. Akselitappiin 32 on muodostettu aksiaalinen keskikanava 

15 10a, joka kasittaa valiaineen syotto- ja poistoputket 11, 12. Paatylaippaan 31 on 
muodostettu yhdyskanavisto 10b, joka yhdistaa keskikanavan 10a telavaipan 40 
aksiaalisiin kanaviin 41. Yhdyskanaviston kanavat 13, 14 kasittavat radiaaliset 
osuudet 13a, 14a, jotka liittyvat keskikanavan 10a syotto- ja poistoputkiin 11, 12, 
aksiaaliset osuudet 13b, 14b, jotka liittyvat telavaipan 40 aksiaalisiin kanaviin 41, 

20 seka radiaalisia osuuksia 13a, 14a j a aksiaalisia osuuksia 13b, 14b yhdistavat kaare- 
vat osuudet 13c, 14c. Yhdyskanaviston kanavat 13, 14 eivat yhdy paatylaipassa toi- 
siinsa, vaan ne johdetaan erillisina akselitapissa 32 olevaan aksiaaliseen keskikana- 
vaan 10a. Yhdyskanavien aksiaaliset osuudet 13b, 14b tulevat paatylaipasta 31 ulos 
kohtisuoraan, jolloin virtaustie yhdyskanavista telavaipan aksiaalisiin kanaviin 41 

25 jatkuu portaattomasti. Yhdyskanavien kaarevien osuuksien 13c, 14c ansiosta vir- 
taustie niissa on jouheva. 

Aiemmin selostetusta ja kuvioissa esitetysta poiketen telapaaty 30 voidaan valmistaa 
myos siten, etta vain yhdyskanavat 13, 14 muodostetaan telapaatyyn sen valmistuk- 
30 sen yhteydessa, kun taas akselitapin 32 keskikanava 10a voidaan tehda esim. poraa- 
malla telapaadyn valmistuksen jalkeen. Myos talla ratkaisulla saadaan tekniikan 
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tasoon nahden aikaan merkittava parannus, koska juuri yhdyskanavien 13, 14 teke- 
minen paatylaippaan on tunnetuilla menetelmilla on vaikeaa. 

Edella on keksintoa selitetty esimerkinomaisesti oheisen piirustuksen kuvioihin 
5 viittaamalla. Keksintoa ei kuitenkaan ole rajattu koskemaan pelkastaan kuvioissa 
esitettya esimerkkia, vaan keksinnon eri suoritusmuodot voivat vaihdella oheisissa 
patenttivaatimuksissa maaritellyn keksinnollisen ajatuksen puitteissa. 
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Patenttivaatimukset 

L Menetelma paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen telan telapaadyn 
valmistamiseksi, joka telapaaty (30) kasittaa paatylaipan (31) ja akselitapin (32) 
5 muodostavan kokonaisuuden seka telapaadyn (30) materiaalin sisalla olevan kana- 
viston (10), tunnettu siita, etta telapaaty (30) valmistetaan pulverimetallurgisesti 
muotissa siten, etta ainakin telapaadyn (30) paatylaippaan (31) tuleva kanavisto 
(10b) muodostetaan telapaadyn (30) pulverimetallurgisen valmistusvaiheen yhtey- 
dessa. 

10 

2. Menetelma paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen kuumennettavan 
telan telapaadyn valmistamiseksi, joka telapaaty (30) kasittaa paatylaipan (31) ja 
akselitapin (32) muodostavan kokonaisuuden seka telapaadyn (30) materiaalin si- 
salla olevan kanaviston (10), jonka kautta valmiissa telapaadyssa (30) telan kuu- 

15 mennukseen tarkoitettu lammonsiirtovaliaine on jarjestetty kiertamaan telan ulko- 
puolelta akselitapin (32) ja telapaadyn (31) kautta telavaipan (40) porauksiin (41) ja 
takaisin, tunnettu siita, etta telapaaty (30) valmistetaan pulverimetallurgisesti 
muotissa (20) siten, etta ainakin telapaadyn (30) paatylaippaan (31) tuleva kanavisto 
(10b) lammonsiirtovaliainetta varten muodostetaan telapaadyn (30) pulverimetallur- 

20 gisen valmistusvaiheen yhteydessa. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta myos 
telapaadyn (30) akselitappiin (32) tuleva kanava (10b) muodostetaan telapaadyn (30) 
pulverimetallurgisen valmistusvaiheen yhteydessa. 

25 

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
telapaaty (30) valmistetaan kuumaisostaattisella puristusmenetelmalla. 

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
30 telapaadyn (30) valmistuksessa ensin valmistetaan telapaatyyn (30) tuleva kanavisto 

(10) valmiiksi rakennelmaksi putkista hitsaamalla, sijoitetaan nain valmistettu put- 
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kisto (10) muottiin (20), taytetaan muotti (20) metallipulverilla (1) ja suoritetaan 
valmistus kuumaisostaattisessa puristuksessa siten, etta putkisto (10) jaa telapaadyn 
(30) materiaaliin. 

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
kanavistoa (10) valmistettaessa muodostetaan akselitapin (32) sisaan jaavien putkien 
(11, 12) paalle kapseloitu ontelo/kapseloidut ontelot kyseisten putkien paalle sovi- 
tetun suljetun holkin (15) avulla tai vastaavalla tavalla. 

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta oritelo/ontelot 
jatetaan tyhjiksi tai niihin imetaan tyhjio. 

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
putkisto (10) pinnoitetaan ulkopuolisesti lampoa eristavalla pinnoitekerroksella en- 
nen putkiston (10) muottiin (20) sovittamista. 

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta pinnoitus suori- 
tetaan liekkiruiskutuksella tai plasmaruiskutuksella. 

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta pinnoite- 
materiaalina kaytetaan zirkoniumoksidia tai vastaavaa materiaalia. 

1 1 . Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
pulverimetallimateriaalina kaytetaan runsasseostettua materiaalia, edullisesti kaasu- 
atomisoitua keskihiilista nuorrutusteraspulveria. 

12. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
telapaadyn (30) akselitapissa (32) kaytetaan laakerin alle tulevalla alueella halutulla 
syvyydella terasta huonommin lampoa johtavaa pulverimateriaalia, kuten metalli- 
matriisikomposiittia. 




12 

13. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
kanaviston (10) muodostava putkisto valmistetaan saumattomasta putkesta tai ai- 
nesputkesta, materiaaliltaan etenkin austeniittista ruostumatonta terasta olevasta 
putkesta. 

5 

14. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
kun telapaadyn (30) aihio on pulverimetallurgisesti valmistettu, muotti (20) pure- 
taan, rikotaan tai koneistetaan pois ja aihio koneistetaan haluttuun muotoon ja mit- 
toihin. 

10 

15. Paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen tela, joka kasittaa telavaipan 
(40) ja aksiaalisuunnassa telavaipan (40) paihin kiinnitetyt paatylaipan (31) ja akse- 
litapin (32) kasittavat telapaadyt (30), joista ainakin toinen telapaaty (30) on varus- 
tettu aksiaalisuuntaisella keskikanavalla (10a) ja keskikanavan (10a) telan sisaan tai 

15 telavaippaan (40) yhdistavilla yhdyskanavilla (10b; 13, 14), tunnettu siita, etta te- 
lapaaty (30) on valmistettu pulverimetallurgisella menetelmalla ja etta ainakin siina 
olevat yhdyskanavat (10b; 13, 14) on muodostettu telapaadyn (30) valmistuksen 
yhteydessa. 

20 16. Paperi- tai kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen kuumennettava tela, joka 
kasittaa telavaipan (40) ja aksiaalisuunnassa telavaipan (40) paihin kiinnitetyt paa- 
tylaipan (31) ja akselitapin (32) kasittavat telapaadyt (30), jolloin telavaippa (40) on 
varustettu aksiaalisuuntaisin kanavin (41) lammonsiirtovaliaineen virtausta varten ja 
ainakin toinen telapaaty (30) on varustettu aksiaalisuuntaisella keskikanavalla (10a) 

25 lammonsiirtovaliaineen johtamiseksi telaan ja siita ulos seka keskikanavan (10a) ja 
telavaipan (40) aksiaalisuuntaiset kanavat (41) yhdistavilla yhdyskanavilla (10b; 13, 
14), tunnettu siita, etta telapaaty (30) on valmistettu pulverimetallurgisella mene- 
telmalla j a etta ainakin siina olevat, aksiaalisuuntaisen keskikanavan (10a) j a tela- 
vaipan (40) aksiaalisuuntaiset kanavat (41) yhdistavat yhdyskanavat (10b; 13, 14) on 

30 muodostettu telapaadyn (30) valmistuksen yhteydessa. 
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17. Patenttivaatimuksen 15 tai 16 mukainen tela, tunnettu siita, etta myos telapaa- 
dyn (30) keskikanava (10a) on muodostettu telapaadyn valmistuksen yhteydessa. 

18. Jonkin patenttivaatimuksen 15-17 mukainen tela, tunnettu siita, etta telapaa- 
5 dyssa (30) oleva kanavisto (10) on ennalta valmistettu valmiiksi rakennelmaksi put- 

kista hitsaamalla, joka telapaadyn (30) valmistuksen yhteydessa on jatetty telapaa- 
dyn (30) materiaalin sisaan. 

19. Jonkin patenttivaatimuksen 15-18 mukainen tela, tunnettu siita, etta telapaa- 
10 dyn (30) yhdyskanavat (10b; 13, 14) kasittavat keskikanavaan (10a) yhteydessa ole- 

van radiaalisen osuuden (13a, 14a) ja paatylaipasta (31) telan sisaan, telavaippaan 
(40) tai telavaipan aksiaalisiin kanaviin (41) yhteydessa olevan aksiaalisen osuuden 
(13b, 14b). 

15 20. Patenttivaatimuksen 1 9 mukainen tela, tunnettu siita, etta yhdyskanavi en (10b; 
13, 14) radiaalisen osuuden (13a, 14a) ja aksiaalisen osuuden (13b, 14b) valissa on 
niita yhdistava kaareva osuus (13c, 14c). 

21. Patenttivaatimuksen 19 tai 20 mukainen tela, tunnettu siita, etta yhdyskanavi- 
20 en aksiaaliset osuudet (13b, 14b) tulevat telapaadyn paatylaipasta (31) kohtisuoraan 

ulos. 

22. Jonkin patenttivaatimuksen 15-21 mukainen tela, tunnettu siita, etta kukin 
yhdyskanava (10b; 13, 14) on telapaadyssa (30) johdettu erillisena telapaadyn keski- 

25 kanavaan (10a). 



LC 




(57) Tiivistelma 

Keksinnon kohteena on menetelma paperi- tai kartonkikoneen tai 
jalkikasittelykoneen telan, etenkin kuumennettavan telan telapaa- 
dyn valmistamiseksi. Telapaaty (30) kasittaa paatylaipan (31) ja 
akselitapin (32) muodostavan kokonaisuuden seka telapaadyn (30) 
materiaalin sisalla olevan kanaviston (10), jonka kautta valmiissa 
telapaadyssa telan kuumennukseen tarkoitettu lammonsiirtovaliai- 
ne on jarjestetty kiertamaan telan ulkopuolelta akselitapin (32) ja 
telapaadyn (31) kautta telavaipan porauksiin ja takaisin. Keksin- 
non mukaisessa menetelmassa telapaaty (30) valmistetaan pulve- 
rimetallurgisesti muotissa (20) siten, etta kanavisto (10) lammon- 
siirtovaliainetta varten muodostetaan telapaadyn pulverimetallur- 
gisen valmistuksen yhteydessa. Valmistuksessa kaytetaan etenkin 
kuumaisostaattista puristusmenetelmaa. 



(Fig. 3) 
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